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Derwent Abstract 

(DD0299282A) Thermoplastic coatings with melting pt. up to 230 deg.C (pref. PVC 
coatings on texturised substrates), are given a smooth finish by temporarily bonding 
freshly extruded and still hot coating material to an applied belt until the thermoplastic 
underneath the surface has taken up the profile of the textured substrate; after the 
composite has been cooled the coating is prevented from changing finish and it is then 
stripped off the applied belt. 

Advantage - The method applies minimal thickness of polymer coating on the substrate 
but produces a smooth coated finish. The surface produced is good in its appearance, is 
easy to clean and is readily printed on and it can be embossed with fine patterns. 
In an example, a 180 g/m2 viscose fabric with 0.3 mm variations in its width and depth is 
heated to 120 deg.C on a roller. A PVC dry blend with plasticiser content of 40% is 
extruded from a 0.4 mm flat sheet die to form a film. This film is stretched 15 cm 
vertically to 150 micron and then passed between the heated fabric and a belt in the gap 
between rollers and under a pressure of 1,000 N/cm2. The belt used is a mixt. of 
urea/formaldehyde resin and a butyl etherified methylolmelamine resin and 
polyvinylalcohol contg. 2% residual vinylacetate, in the ratio of 1:1:3, with thickness 40 
micron and surface tension 38 mN/m. This produces a bond of 500 N/m between fabric 
and polymer film and 90 mN/m between the film and belt. The composite prod, is moved 
35 cm from the rollers and then sepd.. This produces a wall covering partic. suitable for 
baths, having a smooth surface which takes embossing and printing well and has a bond 
strength of 500 
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(57) Verfahren zur Erzielung glatter Oberflachen auf thermoplastischen Beschichtungen, vorzugsweise 
PVC-Beschichtungen, welche durch Extrusion im Walzenspalt auf strukturiertem Tragermateriel aufgebracht wurden, 
indem die noch formbare Oberflache durch vorubet gehende Haftung an etnom bandformigen Hilfsmittel so lange 
fixiert wird, bis sich die darunter befindliche Masso der Struktur des Schichttragers angepaBt hat und nach 
Abkuhlung des Verbundes die Delaminierung des Schichttragers erfolgt. Die erhaltenon Produkte haben eine hohe 
Haftfestigkeit zwischen den Schichten und eine glatte, gut bedruckbare und mit feinem Narben pragbare Oberflache. 
Die Erfindung ist geeignet zur Herstellung von Tischbelag, Wandbelag, leichten Kunstledsrn, Taschnerkunstledern 
und ahnlichen Flachengebilden. 
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Patentanspruche; 

1 . Verfahren zur Erzielung glatter Oberf lachen auf thermoplastischen Beschichtungen mit 
Schmelztemperaturen bis 230°C, vorzugsweise PVC-Beschichtungen, auf strukturiertem 
Tragermaterial, gekennzelchnet dadurch, dafi die glatte Oberflache einer frisch extrudierten, noch 
formbaren Beschichtung in ihrer oberflachlichen Gestalt durch vombergehende Haftung dieser 
Obrrflachean einem aufgelegten bandformigen Hilfsmittel so lange fixiert wird, bisdie unter dieser 
Oberflache befindliche thermoplastische Masse sich in ihrer Form dem Prof il des strukturierten 
Tragermaterials angepafct hat und nach Abkuhlung des Vorbundes eine weitere Verformung der 
Beschichtung ausgeschlossen ist und danach die Delaminierung des bandformigen Hilfsmittels 
erfolgt. 

2. Verfahren zur Erzielung glatter Oberflachen auf thermoplastischen Beschichtungen gemafJ Punkt 1 , 
gekannzeichnet dadurch.. daK nr.it dem bandformigen Hilfsmittel fur Kunstleder ubliche Farb\ Lack-' 
und/oder andere Zurichtungen auf dem frisch extrudierten Polymerf ilm aufgcbracht werden 

Anwendungsgoblet der Erf Indung 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Erzielung glatter Oberflachen auf thermoplastischen Beschichtungen mil 
Schmelztemperaturen bis 230°C. Sie ist vorgesehen zur Herstellung von Tischbelag, Wandbelag, leichten Kunstledern, 
Taschnerkunstledern und ahnlichen Flachengebilden, bestehend aus einem auf seiner Oberflache strukturierten Tragermaterial 
und einer diinnen thermoplastischen Deckschicht. 



Charaktenstik des bekannten Standes der Technlk 

Die Herstellung diinner thermoplastischer Beschichtungen auf textiler Unterlage ist bekannt und wird anjewendet zur 
Erzeugung von Flachengebilden, die ihren textilen Charakter trotz der aufgebrachten polymeren Beschichtung behallen sollen. 
Entsprechend dem gewunschtcn textilen Charakter des Endproduktes ist es dabei nolwendig, die thermoplastische 
Beschichtung so aufzubringen, daG ihre auBere Oberflache genau dem Profil der textilen Bindung des verwendeten 
Tragermaterials folgt. 

Ein entsprechendes Verfahren ist in DD-Anmeldung D06 N/251800-5 und Zusatzpatent D06 N/254 801 -0 beschrieben. Dort wird 
das Auftringen einer dunnen themoplastischen Schicht auf eine textile Unterlage mittels Extrusion im Walzonspalt ausgefiihrt 
Zur Erzielung der geforderten Haflfestigkeit zwischon Tragermaterial und Beschichtung erfolgt dabei im Walzenspalt eine 
Verpressung des vorgewar mten Schichttragers mit dem frisch extrudierten Film, wobei die Oberll3chenstruktur des textilen 
Tragermaterials zunachst durch den Druck im Walzenspalt verloren geht. Bei der Entspannung des textilen Schichttragers nach 
dem Verlassen des Walzonspaltes bildet sich die ursprungliche Oberflachenstruktur entsprechend der textilen Bindung wieder 
aus und der noch formbare Polymerauftrag folgt dieser Struktur. Dieses Verfahren ermoglichl eine sehr genaue Wiedergabe der 
Textiistruktur auf der Oberflache des Polymerfilms. Die Ausbildung glatter Polymeroberflachen auf strukturiertem Schichttrager, 
die nachtraghch vollflichig bedruckt odergepregt werden konnen, ist nach dieser Technologie nicht moglich. 
Der Auftrag erheblich dickerer Polymerschichten wurde zu einer glattnren Oberflache fiihren. jedoch die wesentlichen 
Materialeigenschaften Flachenmasse, Weichheit und ggf. Transparenz der Beschichtung beeintrachtigen bei zusatzlicher 
Verschlechierung der Matcrialokonomre. 

Ein Verfahren zur Extrusionsbeschichtung ungepragter Vliese mit Polyathylen oder Athylen-VinylacetatCopblymerisat wird in 
WP 139654 beschrieben. Nach diesem Verfahren sollen Verpackungsmaterialien, insbesondere Sacke, mit einer wasserdichten 
Beschichtung versehen werden, die Zug- und Druckbelastu.igen standhalt. Das beschriebene Verfahren enthalt keine 
MalJnabmen zur Erzielung hoher Haftfestigkeiton zwischen Tragermaterial und Beschichtung und ist zur Herstellung von 
Matcrialien, die einer hohen Beanspruchung hinsichtlich ihrer Haftfestigkeit ausgeselzt sind, daher nicht gecigr.et. Weiierhin ist 
die Oberflachenglatte der Beschichtung bei Verpacki:ngssacken sekundar, eine OberflSchengute, die den Anforderungen an 
gute Optik, Pflegeleichtigkeit, Bedruckbarkeit und Pragbarkeit gerecht wird, ist mit der in WP 139654 beschriebene Losung nicht 
zuerreichen. * 

Im britischen Patent 1 1 14203 wird ein Verfahren zur Laminierung eines Plastfilms au? ein flexibles poroses Gewebe beschrieben 
bei welchem der Verbund der beiden Materialien durch einen Unterdruck an der Unterseite des Gewebes erzeugt wird. Die dabei' 
erzielbare Haftfestigkeit des Ve'bundmateriats ist infolge es geringen moglichen Differenzdruckes ungenugend. Weiterhin bildet 
sich nach d.esem Verfahren keine glatte, sondern eine unruhige Oberflache aus. Dabei besteht die Gefahr der Porosierung, wenn 
der Plastf ilm zu weit in die strukturbedingten Hohlraume des Gewebes hineingezogen w ird. 

In WP 1 27408 und WP 132802 werden Verfahren beschrieben, bei welchen unter Anwendung von Druck und Warme besonders 
gute Hr.ftfestigkeiten zwischen eincm pordsen Substrat, vorzugsweise Faservltes und darauf exirudiertem Film aus Polyolefinen 
und/oder Polyamiden erzielt werden unter Ausnutzung der groBen Oberflache poroser Substrate. Die beschriebenen Verfahren 
sichern in keiner Weise die Erzielung einer glatten aufieren Oberflache der Besc.iichtung bzw. dient diese Beschichtung nur als 
Zwrschenschicht, wenn auf ihre Oberflache nachtr aglich ein bahnformiges Material aufgebracht wird. 

Auch zusat/liche MaBnahmen, wie die allgemein bekannte Corona-Behandlung oder zusatzliche Heiz-KOhlsysteme, beschrieben 
2.8. in der Zeitschrift Coating, 14 (1981) 3 # 61 if., verbessern zwar die Haftfestigkeit zwischen Textilpolymerverbunden, die durch 
Extrusionsbeschichtung im Walzenspalt hergestellt werden, sind jedoch ohne Einflufi auf die Oberflachengute der Erzeugniss" 
und werden sornit der erfindungsgemafien Aufgabe nicht gerecht. 
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In WP 129632 worden Stutzfolien beschrleben, die avi warmklebende Polymerfolien eufgelegt werden, urn das Blocken dieser 
frisch extrudierten Folien an WalzenoberflSchen *.o verhfndern, wobei die warmklebende PolymerfoHe jowoils auf ihrer Obor- 
und Unterseite von einer StGtzfolie geschutzt wird. Ein ElnfluB dieser Folien auf die Oberflachengestallung frisch extrudierter 
Polymerfilrne bzw. Polymorbeschichtungon tst dabei nicht vorgesehen. 



Zletder Erfindung 

Ziel dor Erfindung ist die Herstellung thermoplastischer Schichten auf strukturiertem Tragermaterial mit geringem Einsatz an 
polymerer Auftragsmasse, wobei trotz der geringen aufgetragenen Schichldicke die Suftore Oberftache glalt sein soil, 
insbesondere hinsichtlich ihrer Optik, Pflegetetchtigkeit, Bedruckbarkeit und Pragbarkeit mit feinen Narben, und die geforderten 
Worto fur die Haftfestigkeit 2wischen beiden Schichten erreicht werden sollen. 



Wasen der Erfindung 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zu finden, mit welchem der frisch auf das strukturierte Tragermaterial 
extrudierte, noch formbare Polymerfilm daran gehindart wird, sich mit seiner SuBeren Oberflache dern Profit des strukturierten 
Tragermaterials anzuposaen. 

ErfindungsgemaQ wird das strukturierte Tragermaterial zusammen mit dem mittels einer Breitschlitzduse frisch in den 
Walzenspalt extrudierten Film zwischen der ggf. beheizten Laminatorwalze und der Presseurwalze, vorzugsweise einer 
kautschukbeschichteten Watze, mit einem Druck von 50N/cm 2 bis 2 000 N/cm* geprefit, wobei sich infolge dor Deformierung der 
Presseurwalze kein Liniendruck, sondern eine Flachenpressung einsteltt. Dabei wird zusaf'ich zwischen der Oberflache des 
Polymerfilms und der Presseurwalze ein Hilfsmittel in Form eines Bandes mitgefuhrt, welches eine speziell ausgerustete 
Oberftache mit bestimmten Hafteigenschaften zur Oberflache des frisch extrudierten Polymerfilms aufweist. 
Zwischen dem Polymerfilm und dem bandfdrmigen Hilfsmittel muB eine Haftkraft von mindestens 30mN/cm bestehen, damit 
die teilweise in den strukturierten Trager eindringende Polymerschmelze ntcht vom Hilfsband abgeldst wird. Die Haftkraft darf 
hochstens 300mN/cm betragen, urn eine Zerstorung des Polymerfilmes beim spSteren Delaminieren zu verhindern. 
Der vorl£ufige Verbund von strukturiertem Trager, Polymerfilm und bandformigem Hilfsmittel wird nach dem Verlassen des 
Walzenspaltes noch so lange gemeinsam gefuhrt, bis der Ruckformprozeft des im Walzenspalt flachgepreBten Tragermaterials 
zuruck in die ursprungliche Struklur beendet ist, wobei der aufgetragene Polymerfilm sich mit seiner untoren Seite dieser 
Verformung angepafit hat, seine obere Seite jedoch infolge der festen Haftung mit dem bandformigen Hilfsmittel glatt bleibt. 
Wenn dieses vorlaufige Verbundsystem sich soweit abgekuhlt hat, daft der Polymerfilm diese eingenommene Form von selbst 
behalt, kann das bandformige Hilfsmittel von der Polymeroberflache abgezogen werden. Der erhaltene Schichtstoff aus 
strukturiertem Tragermaterial und auf seiner Oberflache glattem Polymerfilm kann danach in ublicher Weise weiterbehandett 
werden, z. B. bedruckt odor geprSgt warden oder der Aufwicklung zugefuhrt werden. 

Als bandformige Hilfsmittel wird e»n Band aus thermisch bestandigen Polyoleilnen. wie Polypropylen, Poly-4-rnethyl-penten*1 
oder Mefamin und/oder Harnstoff-Formaldehyd-Harzen verwendet. Ein flachenstabiles Tragermaterial mit einer 
Oberflachenbeschichtung aus den genannten Polymeren ist ebenso geeignet. Das bandformige Hilfsmittel muli eine 
Oberflachenspannung von 25 bis 40mN/m aufweisen, wobei im Bereich der hoheren Oberflikhenspannungen sich vorrangig 
hydrophile Gruppen auf der Bandoberflache befinden sollen. 

Das Band kann als endioses Band gestaltet sein und sich auf der frisch extrudierten Oberflache in der beschriebenen Weise 
abroMen, wobei as gleich ist, ob das endlose Band urn ein Walzenpaar lauft oder fest an einer elastischen Walze anlk jt, die im 
Walzenspalt eine Flachenpressung ausuben kann. Es ist auch moglich, das bandformige Hilfsmittel von Rolle zu Rolle zu wickeln 
und dabe" in cjer beschriebenen Weise durch den Walzenspalt zu fuhren. In Ausgestaltung des erfindungsgemaften Verfahrens 
konnen mit dem bandfdrmigen Hilfsmittel in der Kunstlederindustrie ubliche Farb-, Lack- u/id andere Zurichtupgen aufgebracht 
werden, urn riem frisch extrudierten Polymerfilm bereits bei seiner Urformung eine Zurichtung zu geben. 

Ausfuhrungsbefsptel 1 

Ein Viskosegewebe mit einem Flachengewicht von 180g/m 2 und Unebenheiten in Breite und Tiefe von ca. 0,3 mm wird auf 
Vorheiz- und Laminatorwalze auf 120*C aufgewarmt. 

Ein PVC-Dry-blend mit einem Weichmachergehalt von 40% wird in einem Extruder plastiziert und mit einer 0,4 mm geoffneten 
Breitschlitzduse zu einem Film geformt. Nach einer 15cm langen senkrechlen Verstreckung auf 150pm wird der Film im 
Walzenspalt mit einem Druck von 1 000 N/cm 2 zwischen dem auf der beheizten Laminatorwalze aufliegenden Gewebe und einem 
auf dem Gummipresseur aufliegenden bandformigen Hilfsmittel aus einem Gemisch aus HarnsiotfFormatdehyd-Harz und 
butylverathertem Methylolnrmlaminharz und Polyvinylalkohol mit 2% Restvinylacetat im Verhalmis 1 :1:3 mit einer Dicke von 
40pm und einer Oberflachenspannung von 38mN/m verpreftt. 

Dabei wird eine Haftung zwischen Textil und Polymerfilm von 500 N/m und zwischen Polymerfilm und bandformigen Hilfsmittel 
von 90mN/m erreicht. 

Nach Verlassen des Walzenspaltes wird der Verbund insgesamt 35cm gemeinsam gefuhrt, danach erfolgt die Deldminierung. Es 
wird ein Wandbekleidungsmaterial insbesondere fur Bader mit glatter, gut prag- und druckbarer Oberflache und einer 
Haftfestigkeit von 500 N/m erhalten. 

Ausfuhrungsbelspiel 2 

Ein relativ feines Polyester fasergewebe von 120g/m 2 und Unebenheiten in Breite und Tiefe von ca. 0,08 mm wird auf Vorheiz- 
und Laminatorwalzen einer Extrusionsbeschichtungsanlage auf 90°C vorgeheizt. 

Ein thermoplastisches Polyurethan wird in einem Extruder plastiftziert und mit einor 0,3mm geoffneten Breitschlitzduse zu 
einem Film geformt. 
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Nach einer 10cm langen senkrechten Verstreckung auf 50 pm wird der Film im Walzenspalt mil einem Druck von 500 N/cm 1 
zwischen dam auf der beheizten Laminatorwalze aufliegenden Gewebe und einem auf dem Gummiprosseur auftiegendan 
bandformigen Hiifsmittel verpreBt. Dabei wird der Film von 205*C auf 150X abgekuhlt. Das Hiifsmittel besteht aus einem 
temperaturbestandigen, reiBfesten, oberfliichengelelmten beschlchtetun Rohpapier mit einer Oberflfichenbeschichtung aus 
Polyvinylalkohol. Es weist elne Dicke von 8pm und eine Oberflachenspannung von 34 mN/m Buf sowle eine hohe Hydrophilie 
der OberflSche. Der Verbund wird noch bis zur Kiihlung und Delaminierung mit dem Papier mitgefuhrt und 20cm vom Presseur 
unterstutzt. Dabei wird eine Haitung zwischen Text i I und Film von 350 N/m und zwischon Film und Band von 46mN/cm erreicht. 
Es steht ein leichtes Bekleidungskunstleder zur Verfugung mit einer Haftfestlgkeit von 350 N/m und einer Oberfla*chenquelitdt. 
die fur eine fetnnarbige Zurichtung geeignet 1st. 

AusfGhrungsbelsplel 3 

EtnNaturfasergewebevonlSOg/m'undUnebenheiteninBreiteiindTiefe von ca. 0,4 mm wird auf Vorheiz- und Laminatorwalzen 
einer Extrusionsbeschichtungsanlage auf 130°C vorgeheizt. 

Ein PVC-Dryblend mil einem Weichmacheriiehalt von 30% wird in oinem Extruder plastiziert und mil einer 0,5mm geoffneien 
Breitschlitzduse zu einem Film geformt. Nach einer 1 5cm langen senkrechten Verstreckung auf 1 75pm wird der Film im 
Walzenspalt mit einem Linientfruck von 1 300 N/cm zwischen dem auf der beheizten Laminatorwalze aufliegenden Gewebe und 
einem auf dem Gummipresseur aufliegenden Polypropytanband vorpreflt. Dabei wird der Film von 185°C auf 155°C abgekuhlt. 
Ats bandformiges Hiifsmittel wird ein temperaturbestandiges, reiGfestes Rohpapier vorwondet mil einer Beschichtung von 
25g/m J Polypropylen. Es hal eine Oberflachenspannung von 32mN/rn sowie ein Fiachen^ewicht von 30g/m 2 . Der Verbund wird 
noch 20cm an der Gummtwatze anliegend mitgefuhrt. Dabei wird eine Haftung zwischen Textil und Film von 600 N/m und 
zwischen Film und Band von 30mN/cm erreicht. Nach einer Zurichtung steht ein fein gepragtes Taschnerkunstleder zur 
Verfugung. 

AusfGhrungsbelsplel 4 

Ein Viskosefasergewebe von 1 25g/m 3 und Unebenheiten in Breite und Tiefe von ca. 0,3 mm wird auf Vorhetz- und 
laminatorwalzen einer Extrusionsbeschichtungsanlage auM20*C vorgeheizt. Ein PVC-Granulat mit einem WeichmachergehaU 
von 31% wird in einem Extruder plastiziert und mit einer 0,5mm geoffneten Breitschlitzduse zu einem Film geformt. Nach einer 
1 5cm langen senkrechten Versti ockung auf 130 pm wird der Film im Walzenspalt mit einem Lintenclruck von 800 N/cm zwischen 
dem auf der beheizten Laminatorwalze aufliegenden Gewebe und einem auf dem Gummipresseur aufliegenden bedruckten 
Polypropylenband verpre&t. Dabei wird der Film von 180°C auf 145*C abgekuhlt. Es handelt sich dabel urn das gleiche Band wie 
im Beispiel 3, jedoch mit einem Lackauftrag von 1,4g/m 2 Lack und darauf einem mehrfarbigen De»><;in. Der Verbund wird noch 
20 cm an der Gummiwalze anliegend mitgefuhrt. 

Dabei wird eine Haftung zwischen Textil und Film von 550 N/m und zwischen Film und Band von 56mN/cm erreicht. Danach 
steht ein fertig bedruckter und lackierter Tischbelag zur Verfugung, dar noch gepr£gt und zu Decken konfektioniert werden kann. 



